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© Verfahren zum Konfigurieren von Borstenbundeln 

© Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Konfigu- 
rieren der nutzungsseitigen Borstenenden mindestens eines 
Borstenbundels bei der Herstellung von Borstenwaren, 
insbesondere von Zahnbursten, bei dem das in einen Kanal 
eines Tragers eingesetzte und auf ein vorgegebenes MaB 
zugeschnittene Borstenbundel mit seinen nutzungsseitigen 
Borstenenden an der Oberflache einer Konfigurierungsplatte 
zum Anliegen gebracht werden, deren Oberflache der 
Konfiguration den nutzungsseitigen Borstenenden des Bor- 
stenbundels entspricht. 

Um zu erreichen, daB ein Borstenbundel bzw. die nutzungs- 
seitigen Borstenenden des Borstenbundels konfiguhert wer- 
den kann bzw. konnen, ohne da& eine Tragplatte mit Kolben 
zum Verschieben des Borstenbundels bzw. der Borsten in 
den Kanal des Tragers erforderlich ist, wird das Borstenbun- 
del mit seinen nutzungsseitigen Borstenenden durch; ein 

• Druckgas und/oder Vakuum an der Oberflache der Konfigu- 

f rierungsplatte zum Anliegen gebracht. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Konfigurieren der nutzungsseitigen Borstenenden min- 
destens eines Borstenbundels bei der Herstellung von 5 
Borstenwaren, insbesondere von Zahnbursten, bei dem 
das in einen Kanal eines Tragers eingeseizte und auf ein 
vorgegebenes MaB zugeschnittene Borstenbundel mit 
seinen nutzungsseitigen Borstenenden an der Oberfla- 
che einer Konfigurierungsplatte zum Anliegen gebracht 10 
werden, deren Oberflache der Konfiguration den nut- 
zungsseitigen Borstenenden des Borstenbundels ent- 
spricht 

Bei Borstenwaren, die im Bereich der Korperpflege 
verwendet werden, beispielsweise bei Zahnbursten, 15 
wird gefordert, daB das freie Ende eines Borstenbundels 
bzw. die nutzungsseitigen Borstenenden eines Borsten- 
bundels eine genau vorgegebene Konfiguration aufwei- 
sen. 

Aus der US-PS 2 488 873 ist bereits ein Verfahren 20 
zum Konfigurieren der nutzungsseitigen Borstenenden 
von Borstenbundeln bekannt, bei dem jedes einzelne 
Borstenbundel in einen entsprechend angeordneten Ka- 
nal eines Tragers eingesetzt ist, in dem es auch festge- 
spannt werden kann. Nach einer Losung der Einspan- 25 
nung wird an dem das Borstenbundel aufnehmenden 
Trager eine Konfigurierungsplatte angelegt, deren 
Oberflache der Konfiguration des Borstenbundels ent- 
spricht bzw. die fur das Borstenbundel ein Sackloch be- 
sitzt, dessen Bodenflache eine Tiefe und Form aufweist, 30 
die mit der angestrebten Konfiguration der nutzungs- 
seitigen Borstenenden des Borstenbundels ubereins- 
timmt. An einer Tragplatte ist nun mindestens ein Kol- 
ben befestigt, dessen Lange und dessen Form der freien 
Stirnflache genau auf die Oberflache bzw. die Bodenfla- 35 
che des Sackloches der Konfigurierungsplatte abge- 
stimmt ist Fur die Konfiguration der nutzungsseitigen 
Borstenenden des im Trager eingesetzten Borstenbun- 
dels wird nun die Tragplatte mit ihrem Kolben auf den 
Trager zubewegt, so daB der Kolben in den Kanal des 40 
Tragers eindringen und das darin befindliche Borsten- 
bundel bzw. die einzelnen Borsten so weit verschieben 
kann, bis sie an der Oberflache der Konfigurierungsplat- 
te bzw. an der Bodenflache des Sackloches anliegen. 
Dadurch wird eine vorgegebene Konfiguration des Bor- 45 
stenbundels bzw. der nutzungsseitigen Borstenenden 
des Borstenbundels erreicht 

Das vorbekannte Verfahren macht es erforderlich, 
daB die Lange des Kolbens sowie die Anordnung und 
die Form der Stirnflache dieses Kolbens sehr genau auf 50 
die Tiefe und die Form der Oberflache der Konfigurie- 
rungsplatte bzw. der Bodenflache des Sackloches abge- 
stimmt sein muB, da es sonst zu unerwunschten Verfor- 
mungen von Borsten kommen kann. Dies ist mit einem 
nicht unbeachtlichen Vorrichtungsaufwand verbunden, 55 
wobei zusatzlich auch noch sichergestellt sein muB, daB 
der Kolben eine genau fluchtende Lage zu dem Kanal 
des Tragers einnimmt. Fur jede Anderung der Konfigu- 
ration der nutzungsseitigen Borstenenden eines Bor- 
stenbundels ist immer eine andere Konfigurierungsplat- 60 
te und ein genau dazu passender Trager mit dem ent- 
sprechenden Kolben erforderlich. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zum Konfigurieren der nutzungsseitigen 
Borstenenden mindestens eines Borstenbundels bei der 65 
Herstellung von Borstenwaren, insbesondere von Zahn- 
bursten zu schaffen, bei dem das Borstenbundel bzw. die 
nutzungsseitigen Borstenenden des Borstenbundels 



konfiguriert wero^Wcann bzw. k6nnen, ohne daB eine 
Tragplatte mit Kolben zum Verschieben des Borsten- 
bundels bzw. der Borsten in den Kanal des Tragers er- 
forderlich isL 

Zur Losung dieser Aufgabe wird gem&B der Erfin- 
dung bei einem Verfahren der eingangs beschriebenen 
Gattung vorgeschlagen, daB das Borstenbundel mit sei- 
nen nutzungsseitigen Borstenenden durch ein Druckgas 
und/oder durch Vakuum an der Oberflache der Konfi- 
gurierungsplatte zum Anliegen gebracht wird 

Durch ein solches Verfahren kann die bisher erfor- 
derliche Tragplatte mit ihrem Kolben entfallen. Da- 
durch reduziert sich der Herstellungsaufwand und der 
yerschleiB der entsprechenden Vorrichtung. Bei einer 
Anderung der Konfiguration der nutzungsseitigen Bor- 
stenenden des Borstenbundels muB lediglich die Konfi- 
gurierungsplatte ausgewechselt werden. Durch das er- 
findungsgemaBe Verfahren ist dariiber hinaus aber auch 
sichergestellt, daB kein einzelne Borsten verformender 
Druck auf das Borstenbundel ausgeubt wird. Der durch 
die Tragplatte mit dem Kolben hervorgerufene Ver- 
schleiB entfallt 

, Weitere Merkmale eines Verfahrens gemaB der Er- 
findung sind in den Anspriichen 2—6 of f enbart. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand in einer 
Zeichnung dargestellter Ausfuhrungsbeispiele naher er- 
lautert. Dabei zeigen 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens gemaB der Erfindung und 

Fig. 2 eine andere Ausbildung der Vorrichtung der 
Fig. 1. 

In der Fig. 1 der Zeichnung ist von einer Vorrichtung 
zum Konfigurieren der nutzungsseitigen Borstenenden 
5 von Borstenbundeln 3 zunachst ein plattenartiger Tra- 
ger 1 gezeigt, der im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
einstuckig ausgebildet ist. Bedarfsweise kann dieser 
Trager 1 auch aus zwei miteinander fluchtenden Platten 
bestehen. In den Trager 1 sind in diesem Ausfuhrungs- 
beispiel eine Vielzahl von Kanalen 2 eingearbeitet, de- 
ren Anzahl und Anordnung genau mit der Ausbildung 
des Burstenkopfes einer Zahnburste QbereinstimmL In 
der Fig. 1 der Zeichnung weist der Trager 1 zur Verein- 
fachung der Darstellung lediglich vier mit Abstand von- 
einander angeordnete Kanale 2 auf. In jedem Kanal 2 
befindet sich ein Borstenbundel 3, welches aus einer 
Vielzahl von Borsten 4 besteht Die Anzahl der Borsten 
4 im Borstenbundel 3 entspricht dem Querschnitt der 
Kanale 2. Zur deutlicheren Darstellung sind von den in 
den Kanalen 2 befindlichen Borstenbundeln 3 jeweils 
vier erheblich vergroBerte Borsten 4 gezeigt. Die Lange 
der Borsten 4 bzw. der Borstenbundel 3 kann genau der 
Dicke des Tragers 1 und damit der Lange der Kanale 2 
entsprechen. Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel sind 
die Borsten 4, die alle gleich lang sind, jedoch langer als 
die Kanale 2 ausgebildet Dabei nehmen alle Borsten 4 
eine solche Lage ein, daB sich alle Stirnfiachen bzw. 
Enden der Borsten 4 in einer Ebene befinden. Die nut- 
zungsseitigen Enden 5 aller Borsten 4 sind abgerundet, 
wahrend die anderen Enden 6 eine ebene, senkrecht zur 
Borstenachse verlaufende Schnittflache besitzen. Ge- 
gen die den ebenen Enden 6 zugewandte Seitenfiache 
des Tragers 1 wird nun ein Gehause 7, welches eine 
Kammer 8 besitzt dichtend zum Anliegen gebracht In 
diese Kammer 8 mundet eine Offnung 9, an die eine an 
sich bekannte, nicht dargestellte Druckluftleitung ange- 
schlossen ist. 

An der anderen Seite des Tragers 1 ist nun eine Konfi- 
gurationsplatte 10 vorgesehen, die gegen den Trager 1 
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bewegt werden kann und mit eMPoer Anzahl und der 
Anordnung der Kanale 2 bzw. der Borstenbiindel 3 ent- 
sprechenden Zahl von Sacklochern 1 1 versehen ist Im 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel weist jedes Sackloch 
1 1 eine unterschiedliche Tiefe auf. ZusStzIich ist auch die 5 
Bodenflache 12 jedes SackJoches 11 anders geformt 
Dabei kann diese Bodenflache 12 konkav, konvex, bo- 
genformig sowie als gerade oder schiefe Ebene ausge- 
bildet sein. Die Tiefe der Sackldcher 11 und die Form 
der Bodenflache 12 entspricht genau der gewunschten 10 
Konfiguration der einzelnen Borstenbundel 3. sobald 
die Konfigurationsplatte 10 eine vorgegebene Lage er- 
reicht hat, wird die Kammer 8 mit Druckluft mit einem 
Druck von etwa 2—6 bar, vorteilhaft mit 5 bar, beauf- 
schlagt Durch diese Druckluft verschieben sich die ein- 15 
zelnen Borsten 4 der Borstenbundel 3 in axialer Rich- 
tung in die Sacklocher 1 1 und damit gegen die Bodenfla- 
chen 12 der Sackl6cher 1 1. Die nutzbaren Borstenenden 
5 der Borsten 4 jedes Borstenbundels 3 weisen nun eine 
Konfiguration auf, die genau der Bodenflache 12 der 20 
Sacklocher 11 entspricht Sobald sichergestellt ist, daB 
alle Borsten 4 an der Bodenflache 12 der Sacklocher 11 
anliegen, wird die Druckluft abgebaut und das Gehause 
7 wieder vom Trager 1 entfernt 

Nun werden die Borstenbundel 4 in der bisher ubli- 25 
chen Weise weiterbehandelt Dies kann in der Weise 
erfolgen, daB die Borsten 4 jedes Borstenbundels 3 an 
ihren befestigungsseitigen Enden zu einer Verdickung 
aufgeschmolzen werden, die in einem weiteren Arbeits- 
gang zum Befestigen der Borstenbundel 3 in einem Bor- 30 
stentrager dienen. 

Das Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 stimmt weitge- 
hend mit dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 uberein. 
Hier sind jedoch die Sacklocher der Konfigurierungs- 
platte 10 zunachst als durchgehende Bohrungen 13 aus- 35 
gebildet in die dann Stopfen 14 eingesetzt werden, so 
daB wieder Sacklocher 1 1 entstehen. Dabei weisen die 
Stopfen 14 an ihrem inneren Ende eine Stirnflache auf, 
die genau den Bodenflachen 12 der Sacklocher 11 ge- 
maB.Fig. 1 entspricht. Die Stopfen 14 sind jedoch aus 40 
einem Sintermetall gefertigt und weisen durchgehende 
Poren auf. Der Konfigurierungsplatte 10 ist nun eine 
Kammer 15 zugeordnet, die mit einer Offnung 16 verse- 
hen ist. Ober diese Offnung 16 kann Vakuum an die 
Kammer 15 angelegt werden. Wenn in diesem Ausfuh- 45 
rungsbeispiel nun die Konfigurierungsplatte 10 an dem 
Trager 1 anliegt und in der Kammer 15 ein Vakuum 
aufgebaut wurde, werden die Borsten 4 gegen die Bo- 
denflachen 12 der Sacklocher 11 gezogen, so daB auch 
durch Vakuum eine Konfigurierung der nutzungsseiti- 50 
gen Borstenenden 5 der Borstenbundel 3 moglich ist. 

In Abanderung des erlauterten Ausfuhrungsbeispiel 
der Fig. 2 konnen die porosen Stopfen 14 auch durch 
Kanale oder dgl. ersetzt werden. In diesem Falle muB 
jedoch sichergestellt sein, daB nicht einzelne Borsten 4 55 
in diese Kanale eingezogen werden konnen. Es ist ferner 
moglich, daB eine Konfigurierungsplatte 10 verwendet 
wird, die keine der Anordnung der Borstenbundel 3 ent- 
sprechenden Sacklocher 1 1 aufweist. Um dennoch eine 
Konfigurierung der Borsten 4 der einzelnen Borsten- $o 
bundel zu ermdglichen, ist es ausreichend, wenn die 
Oberflache der Konfigurierungsplatte 10 entsprechend 
den Bodenflachen 12 der Sacklocher 11 geformt bzw. 
konfiguriert ist SchlieBlich ist es auch moglich, die Kon- 
figurierung der Borsten 4 der einzelnen Borstenbundel 3 65 
durch eine Kombination von Druckgas und Vakuum 
vorzunehmen. 
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1. Verfahren zum Konfigurieren der nutzungsseiti- 
gen Borstenenden mindestens eines Borstenbun- 
dels bei der Herstellung von Borstenwaren, insbe- 
sondere von Zahnbursten, bei dem das in einen 

y Kanal eines Tragers eingesetzte und auf ein vorge- 
gebenes MaB zugeschnittene Borstenbundel mit 
seinen nutzungsseitigen Borstenenden an der 
Oberflache einer Konfigurierungsplatte zum Anlie- 
gen gebracht werden, deren Oberflache der Konfi- 
guration den nutzungsseitigen Borstenenden des 
BorstenbQndels entspricht, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Borstenbiindel mit seinen nutzungssei- 
tigen Borstenenden durch ein Druckgas und/oder 
durch Vakuum an der Oberflache der Konfigurie- 
rungsplatte zum Anliegen gebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Druckgas in eine die Befesti- 
gungsenden des Borstenbundels umschlieBende 
Druckkammer eingefQhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Druckgas mit einem Druck 
von etwa 2—6 bar in die Druckkammer eingefuhrt 
wird. 

4. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
1—3, dadurch gekennzeichnet, daB als Druckgas 
Druckluft verwendet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Vakuum an mindestens einer Off- 
nung an der Oberflache der Konfigurierungsplatte 
angelegt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Vakuum in einer Offnung in der 
Bodenflache mindestens eines in der Konfigurie- 
rungsplatte ausgebildeten Sackloches angelegt 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Vakuum uber Poren in Sinterme- 
tall an der Oberflache der Konfigurierungsplatte 
angelegt wird 
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